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(54) Verfahren und Einrichtung zur Herstellung einer Crimpverbindung 



(57) Diese Crimppresse besteht aus einem Stander 
(1), an dem ein Motor (2) und ein Getriebe (3) angeord- 
net ist. Ausserdem sind am Stander (1) erste Fuhrun- 
gen (4) angeordnet, an denen ein Crimpbar (5) gefuhrt 
ist. Eine vom Getriebe (3) angetriebene Welle weist 
einenends einen Exzenterzapfen (7) auf, anderenends 
ist ein Resolver (8) zur Erfassung des Drehwinkeis 
angekoppelt. Der Crimpbar (5) besteht aus einem in 
den ersten Fuhrungen (4) gefuhrtes Gleitstuck (9) und 
aus einem Werkzeughalter (10) mit Haltegabel (11). 
Das Gleitstuck (9) steht in loser Verbindung mit dem 
Exzenterzapfen (7), wobei die Rotationsbewegung des 
Exzenterzapfens (7) in eine Linearbewegung des Gleit- 
stuckes (9) umgesetzt wird. Der Werkzeughalter (10) 
betatigt ein Werkzeug (12), das zusammen mit einem 
Amboss (13) die Crimpverbindung herstellt. Als Schnitt- 
stelle zwischen Bediener und Crimpresse ist ein 
Bedienterminal (15) vorgesehen. Zur Eingabe von 
Betriebsdaten und Befehien an eine Steuerung (16) 
weist das Bedienterminal (15) einen Drehknopf (17) 
und eine Tastatur (18) auf und zur Visualisierung von 
Daten ist eine Anzeige (19) vorgesehen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Ein- 
richtung zur Steuerung eines der Verbindung eines 
Kontaktes mit einem Leiter dienenden Crimpvorganges, 
bei dem ein Crimpwerkzeug einer Crimppresse von 
einer Anfangsposition in eine Crimpposition und 
anschliessend in eine Endposition verfahren wird. 

Mittels einer Crimppresse werden Kontakte an 
eiektrische zuvor abisolierte Leiter angeschlagen, 
wobei gleichzeitig eine Quetsch- Oder Pressverbindung, 
auch Crimpverbindung genannt, zwischen dem Kontakt 
und der Leiterisolation und eine Quetsch- Oder 
Pressverbindung zwischen dem Kontakt und dem elek- 
trisch leitenden Leiterdraht hergesteilt wird. Die Crimp- 
presse besteht im wesentlichen aus einem Stander, an 
dem ein Antrieb fur ein Crimpwerkzeug angeordnet ist, 
einem am Stander gefuhrten und angetriebenen Crimp- 
bar, der das wechselbare Werkzeug zur Herstellung der 
Crimpverbindung betatigt. Die fur den Crimpvorgang 
notwendige Linerarbewegung des Werkzeuges wird 
beispielsweise von einer Rotationsbewegung abgelei- 
tet, die mittels eines Motors, eines Getriebes und einer 
vom Getriebe angetriebenen Welle mit Exzenterzapfen 
erzeugt wird. Auch sind Crimppressen bekannt, bei 
denen die Unearbewegung direkt mittels hydraulischen 
und/oder pneumatischen Linearantrleben erzeugt wird. 

Je nach Verwendung konnen Grosse und Form der 
Kontakte stark variieren, was unterschiedliche Werk- 
zeuge notwendig macht. Auch sind die Crimpzonen der 
Kontakte unterschiediich aufgebaut Bei der Verarbei- 
tung eines Kontaktes mit offener Crimpzone wird der 
abisolierie Leiter etwa 5-10 mm uber den Kontakt 
gebracht und in achsialer Richtung gegenuber dem 
Kontakt mittels Sensor genau positioniert. Beim Absen- 
ken des Werkzeuges mit den beiden Crimpstempeln, 
ein erster Crimpstempel fur den Isolationscrimp und 
zwerter Crimpstempel fur den Drahtcrimp, wird der Lei- 
ter mittels mechanischer Vorrichtung gehalten und 
durch die Werkzeugbewegung mitabgesenkt, wobei 
eine Crimpverbindung zwischen dem Kontakt und der 
Leiterisolation und eine Crimpverbindung zwischen 
dem Kontakt und dem elektrisch leitenden Leiterdraht 
hergesteilt wird. Die Verarbeitung eines Kontaktes mit 
geschiossener Crimpzone ist aufwendiger, weil der 
abisolierte Leiter in eine rdhrenformige Offnung der 
Crimpzone eingefQhrt werden muss. Die Rdhre des 
Kontaktes wird mit entsprechender Zentrierung bei 
einem Zwischenstop des Werkzeuges ausgerichtet, 
was das Einschieben des Leiterdrahtes in die Rohre 
erleichtert. Die Verarbeitung von Kontakten mit 
geschiossener Crimpzone ist gegenuber der Verarbei- 
tung von Kontakten mit offener Crimpzone zeitintensi- 
ver. 

Die Crimpverbindung entsteht zwischen dem 
beweglichen ersten bzw. zweiten Crimpstempel fur den 
Isolationscrimp bzw. fur den Drahtcrimp und einem ent- 
sprechend ausgebildeten test angeordneten Amboss 



Beim Crimpvorgang wird das Werkzeug mit den Stem- 
peln urn ein bestimmtes Mass gegen den Amboss ver- 
fahren. Vielfach wird der Kontakt . ebenf alls mittels der 
Stempelbewegung uber eine Mechanik urn ein Kontakt- 

5 raster vorgeschoben. 

In der Leiterverarbeitung sind hauptsSchlich Crimp- 
pressen mit einem Wekzeughub von 30 mm Oder 40 
mm ublich. Die Crimppressen arbeiten vbrwiegend auf 
dem Exzenterprinzip, wobei die Unearbewegung der 

10 Stempel mittels des auf der angetriebenen Welle ange- 
ordneten Exzenterzapfens erzeugt wird. Der rotierende 
Exzenterzapfen stent in loser Verbindung mit dem 
Crimpbar und bewegt diesen linear. Die Rotationsbewe- 
gung kann auch mittels eines Pleuels in die Linearbe- 

15 wegung umgesetzt werden. Exzenter-Crimppressen 
arbeiten schnell und sind billig in der Herstellung. 

Nachteilig bei diesen Crimppressen ist der durch 
den Exzenterzapfen vorgegebene teste Hub. Fur Werk- 
zeuge mit unterschiediich en Hubhohen muss an der 

20 Crimppresse ein mechanischer Eingriff vorgenommen 
werden, indem die Totpunkte des Exzenterzapfens ver- 
schoben werden oder die Welle mit dem Exzenterzap- 
fen ausgetauschtwird. Eine nachtragliche Justierung ist 
in jedem Falle notwendig. 

25 Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Die Erfin- 
dung, wie sie in Anspruch 1 gekennzeichnet ist. lost die 
Aufgabe. die Nachteiie der bekannten Einrichtung zu 
vermeiden und eine Crimppresse zur Herstellung von 
Crimpverbindungen zu schaffen, bei der der Werkzeug- 

30 hub einstellbar ist. 

Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind im 
wesentlichen darin zu sehen, dass beim Verarbeiten 
von unterschiedlichen Kontakten kein UmrQsten der 
Crimppresse notwendig ist und dass auch Weine Kon- 

35 takte verarbeitbar sind. Weiter vorteilhaft ist, dass keine 
Sensoren zur Uberwachung der Ausgangsposition bzw. 
Zwischenposition des Werkzeuges mit den Stempeln 
notwendig sind. Mit der erfindungsgemassen Crimp- 
presse kann ohne Veranderung der Mechanik die 

40 Anzahl der Crimpvorgange pro Zeiteinhert wesentlich 
gesteigert werden. Ausserdem kennt die Steuerung der 
Crimppresse jederzeit die genaue Werkzeugposition, 
womit eine einfache Auswertung der Crimpkrafte mach- 
bar ist und andere am Crimpvorgang beteiligte Maschi- 

45 nen synchronisiert werden konnen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von ledig- 
lich einen Ausfuhrungsweg darstellenden Zeichnungen 
naher erlautert. Es zeigen: 



so Fig. 1 



55 



Fig. 2 



Fig. 3 



eine Crimppresse mit einem Werk- 
zeug zur Herstellung einer Crimpver- 
bindung, 

das Werkzeug mit Crimpstempeln in 
der unteren Totpunktlage, 

das Werkzeug mit Crimpstempeln in 
der oberen Totpunktlage, 
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Fig. 4, 5, 6, einen Crimpvorgang zur gleichzeiti- 
gen Herstellung eines Isolationscr- 
imps und eines Drahtcrimps, 

Fig. 7 Einzelheiten eines Drahtcrimps, s 

Fig. 8 ein Drehbild der Crimppresse mit 

gleichbleibender Drehung und maxi- 
malem Hub fur Kontakte mit offener 
Crimpzone, io 

Fig. 9 ein Drehbild der Crimppresse mit 

gleichbleibender Drehung, maxima- 
lem Hub und Zwischenposition zur 
Kontaktzentrierung fur Kontakte mit 15 
geschlossener Crimpzone, 

Fig. io ein Drehbild der Crimppresse mit 

alternierender Drehung und maxima- 
lem Hub fur Kontakte mit offener 20 
Crimpzone, 

Fig. 1 1 ein Drehbild der Crimppresse mit 

alternierender Drehung und kleinerem 
Hub fur Kontakte mit offener Crimp- 25 
zone, 

Fig. 12 ein Drehbild der Crimppresse mit 

alternierender Drehung, maximalem 
Hub und Zwischenposition zur Kon- 30 
taktzentrierung fur Kontakte mit 
geschlossener Cri mpzone, 

Fig. 13 ein Drehbild der Crimppresse mit 

alternierender Drehung, kleinerem 35 
Hub und Zwischenposition zur Kon- 
taktzentrierung fur Kontakte mit 
geschlossener Crimpzone, 

Fig. 14 den prinzipiellen Aufbau eines Resol- 40 

vers zur Messung von Winkelpositio- 
nen, 

Fig. 1 5 eine Resolverschnittstelle und 

45 

Fig. 1 6 Einzelheiten einer Pressensteuerung. 

In den Fig. 1 bis 16 ist mit 1 ein Stander ohne rechte 
Seitenwand bezeichnet, an dem ein Motor 2 und ein am 
Stander 1 gelagertes Getriebe 3 angeordnet ist. Aus- so 
serdem sind am Stander 1 erste Fuhrungen 4 angeord- 
net, an denen ein CrimpbSr 5 gefuhrt ist Eine vom 
Getriebe 3 angetriebene Welle 6 weist einenends einen 
Exzenterzapfen 7 auf. anderenends ist ein Resolver 8 
zur Erfassung des Drehwinkels angekoppeit. Der 55 
Crimpb&r 5 besteht aus einem in den ersten Fuhrungen 
4 get uhrtes Gleitstuck 9 und aus einem Werkzeughalter 
10 mit Haltegabel 11. Das Gleitstuck 9 steht in loser 



Verbindung mit dem Exzenterzapfen 7, wobei die Rota- 
tionsbewegung des Exzenterzapfens 7 in eine Linear- 
bewegung des Gleitstuckes 9 umgesetzt wird. Der 
maximale Hub des Gleitstuckes 9 wird durch den obe- 
ren Totpunkt und den unteren Totpunkt des Exzenter- 
zapfens 7 bestimmt Der Werkzeughalter 10 betatigt ein 
Werkzeug 12, das zusammen mit einem zum Werkzeug 
12 gehorenden Amboss 13 die Crimpverbindung her- 
stellt. Mittels einer Justierschraube 14 kann der Hub 
prazise justiert werden. Als Schnittstelle zwischen 
Bediener und Crimppresse ist ein Bedienterminal 15 
vorgesehen. Zur Eingabevon Betriebsdaten und Befeh- 
len an eine Steuerung 16 weist das Bedienterminal 15 
einen Drehknopf 17 und eine Tastatur 18 auf und zur 
Visualisierung von Daten ist eine Anzeige 19 vorgese- 
hen. 

Fig. 2 und 3 zeigen Einzelheiten des Werkzeuges 
12 zur Herstellung einer Crimpverbindung. Ein in einem 
Werkzeuggehause 20 gefuhrten StempeltrSger 21 
weist einen Tragerkopf 22 auf, der in loser Verbindung 
mit der Haltegabel 11 des Werkzeug halters 10 steht. 
Am Stempeltrager sind ein erster Crimpstempel 23 und 
ein zweiter Crimpstempel 24 angeordnet, die zusam- 
men mit dem entsprechend ausgebildeten Amboss 13 
die Crimpverbindungen herstellen. Fig. 2 zeigt die 
Crimpstempel 23, 24 in der unteren Totpunktlage des 
Exzenterzapfens 7, in der die Herstellung der Crimpver- 
bindung abgeschlossen ist. Fig. 3 zeigt die Crimpstem- 
pel 23, 24 in der oberen Totpunktlage des 
Exzenterzapfens 7. Der Stempelhub wird durch die bei- 
den Totpunktlagen bestimmt. 

Fig. 4 bis 6 zeigen den Crimpvorgang, bei dem das 
Ende eines Leiters 25 mit einem Kontakt 26 verbunden 
wird. Eine offene Crimpzone 27 des Kontaktes 26 weist 
eine erste Doppellasche 28 fur den Isolationscrimp und 
eine zweite Doppellasche 29 fur den Drahtcrimp auf. 
Fig. 4 zeigt die Crimpstempel 23, 24 in der oberen Tot- 
punktlage, das Ende der Leiterisolation liegt in der 
ersten Doppellasche 28 und das abisolierte Leiterstuck 
liegt in der zweiten Doppellasche 29. Wie in Fig. 5 
gezeigt werden beim Absenken der Crimpstempel 23, 
24 die Doppeilaschen 28, 29 mittels keilformigen Aus- 
nehmungen 30 der Crimpstempel 23, 24 gegeneinan- 
der gepresst Ein kuppelfOrmiges oberes Ende der 
Ausnehmung 30 gibt der Doppellasche 28, 29 zusam- 
men mit der Leiterisolation bzw. dem Leiterdraht die 
endgOltige Form. Fig. 6 zeigt die fertige Crimpverbin- 
dung mit einem Isolationscrimp 33, bei dem die erste 
Doppellasche 28 urn die Leiterisolation 31 gepresst ist 
und mit einem Drahtcrimp 34, bei dem die zweite Dop- 
pellasche 29 urn den Leiterdraht 32 gepresst ist. Fig. 7 
zeigt wie beim Drahtcrimp 34 die zweiten Doppeila- 
schen 29 mit dem ais Litze ausgebildeten Leiterdraht 32 
verquetscht sind. 

Fig. 8 bis 13 zeigen das Drehbild des Exzenterzap- 
fens 7. Die Drehbewegung des Exzenterzapfens 7 wah- 
rend den geraden Crimpvorgangen ist mit 
ausgezogener Linie dargestellt. Die Drehbewegung des 
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Exzenterzapfens 7 wahrend den ungeraden Crimpvor- 
. gangen ist mit unterbrochener Linie dargestellt. Fig. 8 
und 9 zeigeri den Stand der Technik, bei dem der 
Exzenterzapfen 7 bei maximalem Hub bei jedem Crimp- 
vorgang in der gleichen Richtung dreht. Anfangs- und 
Endposition A, E sowie Zwischenposition 2 werden mit- 
teis den Exzenterzapfen 7 detektierenden Sensoren 35, 
ublicherweise Naherungsschalter, erfasst und die 
Crimppresse mit den entsprechenden Signalen gesteu- 
ert. Anfangs- und Endposition A, E sowie Zwischenpo- 
sition Z sind durch die geometrische Anordnung der 
Sensoren 35 vorgegeben und konnen nur durch Apde- 
rung der Sensoranordnung verandert werden. 

Die Drehbilder der Fig. 10 bis 13 zeigen die erfin- 
dungsgemasse Steuerung der Crimppresse. Bei bei- 
spieisweise den geraden Crimpvorgangen dreht der 
Exzenterzapfen 7 in der einen Richtung, bei den unge- 
raden Crimpvorgangen dreht der Exzenterzapfen 7 in 
entgegengesetzter Richtung. Zur Erfassung der 
Anfangs- und Endposition A, E sowie der Zwischenpo- 
sition Z und der Crimpposition C sind keine Sensoren 
vorgesehen. Die Erfassung jeder beliebigen Lage des 
Exzenterzapfens 7 erfolgt mittels eines von der Weile 6 
angetriebenen Resolvers. Aufbau und Funktionsweise 
des Resolvers sind weiter unten in den Fig. 14 und 15 
naher erlautert. Gemass Fig. 11 und 13 kann eine 
Crimpverbindung auch mit einem Weineren Hub als der 
maximal e Hub hergestellt werden. Die Steuerung 16 
kennt jederzeit die Lage des Exzenterzapfens 7 und 
kann durch entsprechende Motorbefehie den Hub und 
somit den Crimpvorgang um den mit 36 bezeichneten 
Weg verkurzen. Bei einem Crimpvorgang sind Anfangs- 
und Endposiiion A, E des Exzenterzapfens 7 sind nicht 
mehr am gleichen Ort Zur Anderung der Hubhohe ist 
kein mechanischer Eingriff, beispieisweise ein Aus- 
tausch der Welle notwendig. 

Fig. 14 und 15 zeigen den prinzipiellen Aufbau und 
die Funktionsweise des Resolvers 37, der ein absolutes 
Signal pro Umdrehung liefert und unernpfindlich gegen- 
uber Vibrationsbelastung und Temperatur ist. Aufgrund 
seines mechanischen Aufbaus bleibt seine Winkelinfor- 
mation auch bei Spannungsausfall erhalten. Der Resol- 
ver 37 besteht aus einem Stator 38 und einem von der 
Welle 6 angetriebenen Rotor 39 und dient der Messung 
von Winkelpositionen. Am Stator 38 ist eine erste Sta- 
torwicklung 40 und eine zweite StatorwicWung 41 sowie 
am Rotor 39 eine Rotorwicklung 42 angeordnet. Die 
Rotorwicklung 42 wird durch eine Wechselspannung U1 
mit konstanter Amplitude und Frequenz, beispieisweise 
5000 Hz erregt. Die zweite StatorwicWung 41 ist gegen- 
Qber der ersten StatorwicWung 40 um 90° verschoben 
angeordnet. Durch elektromagnetische Kopplung 
erzeugt die Spannung U1 an den Klemmen der Stator- 
wicWungen 40, 41 die beiden Spannungen Usin bzw. 
Ucos. Diese beiden Spannungen haben die gleiche Fre- 
quenz wie U1 . Die Amplitude ist aber proportional zum 
Sinus bzw. Cosinus des mechanischen Winkels 6. Die 
Speisung der Rotorwicklung 42 erfolgt uber einen Oszil- 



lator 43. Bei einem Resolver mit einem Polpaar durch- 
lauft die Amplitude der beiden Spannungen Usin und 
Ucos jeweils eine Sinusschwingung pro mechanische 
Umdrehung. Eine Resolverschnittstelle 44 wertet das 

5 Sinussignal und das Cosinussignal des Resolvers 37 
mit beispieisweise einer Auflosung von 0,35° aus und 
konvertiert den Winkel 0 in einen digitalen Wert. Aus- 
gangsseitig ist die Resolverschnittstelle 44 an ein Bus- 
system 45 der Steuerung 16 angeschlossen. 

w Fig. 16 zeigt Einzelheiten der Steuerung 16 fur die 
Crimppresse. Ein am Eingang mit einem Netzfilter 46 
ausgerusteter Converter 47 setzt die Netzspannung in 
eine Gleichspannung um, mit der ein Inverter 48 
gespeist wird. Gesteuerte Halbleiterschalter Gu ... Gz 

75 des Inverters 48 zerhacken die Gleichspannung in 
einem Pulsbreitenmodulationsverfahren in drei recht- 
eckformige Wechselspannungen, die im Motor 2 sinus- 
f6rmige Strome variabler Frequenz erzeugen. Die 
Rotationsbewegung wird vom Motor 2 auf das Getriebe 

20 3 und dann auf die Welle 6 ubertragen, an deren einen 
Ende der Exzenterzapfen 7 und an deren anderen Ende 
der Resolver 37 angeordnet ist. Der Exzenterzapfen 7 
versetzt den Crimpbar 5 in eine Linearbewegung. Ein 
Pulsgenerator 49 erzeugt das fur die Ansteuerung der 

25 Halbleiterschalter Gu ... Gz notwendige Pulsmuster, 
das einer Treiberstufe 50 eingespeist wird, die am Aus- 
gang mit den Steuerleitungen der Halbleiterschalter Gu 
... Gz verbunden ist. Ein Rechner 51 steuert alle Funk- 
tionen der Crimppresse. Fur den Datenaustausch zwi- 

30 schen dem Rechner und den Peripheriebausteinen 
stent das Bussystem 45 zur Verfugung. Ein Netzgerat 
52 erzeugt die fur den Betrieb der Steuerung 16 not- 

la/Anrlin Art Ull^r^n^m irt^Qn Cm ni lar^nodoi lor+or "Talct- 

geber 53 generiert die Taktfrequenz fur den Rechner 

35 51. Ein batteriegestutzter Schreib- Lesespeicher 54 
dient dem Rechner 51 als Aibeitsspeicher. In einem 
Lesespeicher 55 ist das Programm zur Steuerung der 
Crimppresse abgelegt. Andere am Crimpvorgang betei- 
ligte Maschinen, wie beispieisweise Leiterzufuhrung 

40 oder Kontaktzufuhrung, Steuereinrichtungen, Sicher- 
heitskreise usw. sind mit dem Bezugszeichen 56 
bezeichnet und kommunizieren beispieisweise zur Syn- 
chronisation via Bussystem 45 mit der Steuerung 16. 
Das Bedienterminal 1 5 ist mittels einer seriellen Schnitt- 

45 stelle 57 mit dem Rechner 51 verbunden. 

Am Bedienterminal 15 konnen menugefuhrt 
anwenderspezifische Daten wie Passwort, Sprache, 
Einheiten usw., betriebsspezrfische Daten wie 
Beschleunigung, Verzogerung, Frequenz des Motors, 

so Positionspunkte entlang des Hubes zur Synchronisation 
der am Crimpvorgang beteiiigten peripheren Maschinen 
und Einrichtungen eingegeben werden. Ausserdem 
kann via Bedienterminal 15 auf System informationen, 
servicerelevante Daten, statistische Auswertungen, 

55 Protokolldaten der Kornmunikation. Antriebsdaten usw. 
zugegriffen werden. Betriebsarten wie Kalibrierung der 
Ausgangsposition des Crimpbars 5, Einrichtbetrieb zur 
Vorgabe des fur das jeweilige Werkzeug notwendigen 
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Hubes, Auslosung eines einmaligen Crimpvorganges 
zur Prufung der Crimpverbindung, Crimpvorgang mit 
Zwischenhalt zur Positionierung des Kontaktes und 
anschliessendem Verpressen des Kontaktes, Crimpvor- 
gang mit vorgewahltem Hub usw. konnen auch menu- 5 
gefuhrt via Bedienterminal 15 der Steuerung 16 
vorgegeben, wobei der Crimpbar 5 und somit das Werk- 
zeug 12 mittels Drehknopf 1 7 positionierbar ist. 

Das Prinzip des wahlbaren Hubes kann beispiels- 
weise auch auf Crimppressen angewendet werden, bei 10 
denen die Linearbewegung des Crimpwerkzeuges 
direkt mittels Linearantrieben erzeugt wird. Anstelledes 
Resoivers wird ein Lineargeber verwendet, der die 
Werkzeugposition entlang des Hubweges erfasst. 

15 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Steuerung eines der Verbindung 
eines Kontaktes mit einem Leiter dienenden Crimp- 
vorganges, bei dem ein Crimpwerkzeug (12) einer 20 
Crimppresse von einer Anfangsposition (A) in eine 
Crimpposition (C) und anschliessend in eine End- 
position (E) verfahren wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Verarbeitung unterschiedlicher Kontakte 25 
die Anfangs- und Endposition (A, E) des Crimp- 
werkzeuges (12) wahlbar ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, 30 
dass die Bewegung des Crimpwerkzeuges (12) 
zwischen der Anfangsposition (A) und der Endposi- 
tion (E) ihren Ursprung in einer Rotationsbewegung 
hat, bei der Anfang und Ende ortlich trennbar sind. 

35 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Richtung der Rotationsbewegung fur den 
nachfolgenden Crimpvorgang der Richtung der 
Rotationsbewegung fur den vorangehenden Crimp- 40 
vorgang entgegengesetzt ist 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
ch e, dadurch gekennzeichnet, 

dass die jeweiiige Position des Crimpwerkzeuges 45 
(12) erfasst und zur Steuerung verwendet wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, 

dass ein einmaliger Crimpvorgang zur Prufung der so 
Crimpverbindung, ein Crimpvorgang mit Zwischen- 
halt zur Positionierung des Kontaktes oder ein 
Crimpvorgang mit vorgewahltem Hub wahlbar sind. 

6. Einrichtung zur Herstellung einer Crimpverbindung 55 
mittels eines motorisch angetriebenen Crimpwerk- 
zeuges (12), 

dadurch gekennzeichnet, 



dass eine Steuerung (16) vorgesehen ist, mittels 
der die Position und die Bewegung des Crimpwerk- 
zeuges (12) wfihlbar ist. 

7. Einrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Rechner (51) vorgesehen ist, der einen 
Antriebsmotor (2) fur das Crimpwerkzeug (12) nach 
wahlbaren Vorgaben und in Abhangigkeit der jewei- 
ligen Position des Crimpwerkzeuges (12) steuert. 

8. Einrichtung nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Geber (37) vorgesehen ist, der die jewei- 
iige Position des Crimpwerkzeuges (12) erfasst 

9. Einrichtung nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Inverter (48, 49, 50) vorgesehen ist, der 
nach Angaben des Rechners (51) den Antriebsmo- 
tor (2) steuert. 

10. Einrichtung nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Bedienterminal (15) vorgesehen ist, das 
eine Tastatur (18) und eine Anzeige (19) zur Ein- 
gabe und Visualisierung von Benutzer- und 
Systemdaten aufweist und das einen Drehknopf (7) 
zur Wahl der Anfangs- und Endposition (A, E) des 
Crimpwerkzeuges (12) aufweist. 
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Fig. 14 
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